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@ Vorrichtung zur Wiederhertstellung einer beschadigten Beschichtung einer Walze.

@ Es ist bekannt, die durch HeiBvulkanisation auf einen Walzenk&rper aufgebrachte Beschichtung in einem
beschiddigten Bereich in der Form wiederherzustellen, daB ein Flicken aufgeklebt oder durch Kaltvulkanisation
aufgebracht wird. Aufgrund des unterschiedlichen Verhaltens, bedingt durch die Art der Haftung des Flickens,
kommt es zu QualitdtseinbuBen der Oberfliche der Beschichtung, die sich im ProduktionsprozeB nachteilig
auswirkt. Die aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu schaffen, mit der die Beschichtung wiederherge-
stellt werden kann, ohne daB die Oberflichengiite der Walze beeintrachtigt wird.
Dazu ist eine Bearbeitungsstation vorgesehen, mit der zundchst die Schadstelle (7) durch eine mechanische
Bearbeitung entfernt, der nunmehr freie Bereich gereinigt, dann der Flicken (15) in den freien Bereich eingelegt,
durch HeiBvulkanisation mit der benachbarten Beschichtung sowie dem Walzenk&rper verbunden und schlieBlich
mittels mechanischer Bearbeitung der Beschichtung im Ubrigen in AbmaB und Oberflichenbeschaffenheit
angepaBt werden kann.

Durch die Vorrichtung wird ermdglicht, daB die in dieser Form wiederhergestellte Walze bzw. Beschichtung
eine einwandfreie Oberflachenglte aufweist, die sich nicht von der einer neuen Beschichtung unterscheidet.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Wiederherstellung einer beschidigten Beschich-
tung einer Walze gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Derartige Walzen, deren jeweilige Beschichtung in der Hauptsache aus Gummi besteht, finden in vielen
Bereichen Verwendung.

Durch arbeitsbedingten VerschleiB ist in zeitlichen Abstidnden eine neue Beschichtung der Walzen erforder-
lich, wozu diese aus der entsprechenden Maschine entnommen werden missen.

Es kdnnen jedoch auch, durch vielerlei Griinde bedingt, partielle Beschididigungen der Beschichtung
auftreten, die, da die Beschichtung im Ubrigen noch den Anforderungen entspricht, keine Neubeschichtung
erforderlich machen, sondern lediglich ein Ausbessern der beschiddigten Bereiche.

Zwar ist es bekannt, die schadhaften Stellen in der form auszubessern, daf3 ein Flicken eingesetzt und
mit dem Walzenk&drper durch Kaltvulkanisation verbunden wird, jedoch ist die OberflAdchenbeschaffenheit
der Walze nach dieser Reparatur unbefriedigend, wobei die mangelhafte Oberflichenbeschaffenheit zu
QualitatseinbuBen bei der durch die Walze zu transportierenden Warenbahn fiihrt.

Insbesondere bei Walzenelekiroden, die Bestandteil eienr Vorrichtung zur Koronabehandlung sind und
mit deren Hilfe eine Koronaentladung an durchlaufenden Warenbahnen durchgefiihrt wird, ergeben sich
erhebliche QualitdtseinbuBen auf der Warenbahnoberfliche, da eine gleichmiBige Koronaentladung durch
die unterschiedlich aufgebrachte Beschichtung, ndmlich einerseits die urspriingliche, durch HeiBvulkanisa-
tion mit dem Walzenk&rper verbundene und die neue, in Form eines Flickens und mittels Kaltverklebens
oder Kaltvulkanisierens aufgebrachte, nicht mdglich ist.

Um diese Nachteile zu vermeiden, werden daher die beschidigten Walzen bisher volistindig ausge-
wechselt und insgesamt neu beschichtet.

NaturgemiB ist dies mit einem erheblichen Kostenaufwand verbunden. Insbesondere beim Auswech-
seln der Walzen in Folienreckanlagen oder solchen, die in der Papierindustrie eingesetzt werden und die
sehr groB und schwer sind, ergeben sich erhebliche Nachteile, da dieses Auswechseln nur mit einem
gréBeren Aufwand durchfiihrbar ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zur Wiederherstellung
einer beschiddigten Beschichtung einer Walze so zu gestalten, daB eine Reparatur der Walzenbeschichtung
ohne Qualitdtsminderung der Gesamtoberfliche md&glich wird und daB eine Wiederherstellung der beschi-
digten Walze wirtschaftlicher durchfiihrbar ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch die im kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 genannten
Merkmale geldst.

Mit Hilfe der so ausgestalteten Vorrichtung ist es nun mdglich, eine in ihrer Gesamtheit gleiche
Oberflache sowohl! hinsichtlich ihres Verhaltens bei Beanspruchung als auch hinsichtlich ihrer Gite zu
erhalten.

Prinzipiell wird der Flicken nun auf den Walzenk&rper so aufgebracht wie die urspriingliche Beschich-
tung. Durch das HeiBvulkanisieren des Flickens kann auf Kleber oder dergleichen verzichtet werden, die ein
gegeniber der Ubrigen Beschichtung unterschiedliches Verhalten bei Beanspruchung héitten.

Die mechanische Bearbeitung der beschidigten Stelle zum Zwecke der Entfernung der Beschichtungs-
reste in diesem Bereich kann beispielsweise durch Abschleifen, Fridsen oder andere geeignete Bearbei-
tungsmethoden erfolgen. Zum Reinigen des so bearbeiteten Bereiches ist die Verwendung eines Kaltreini-
gers denkbar. Als besonders vorteilhaft hat sich jedoch herausgestellf, eine Reinigung mittels einer
Koronaentladung vorzunehmen, wobei durch diese Koronaentladung auf dem Walzenkdrper Haftzentren
entstehen, die den Vulkanisationsvorgang positiv beeinflussen und eine erhfhte Haftung des aufgebrachten
Flickens bewirken.

Neben der gegeniber einer Neubeschichtung gleichwertigen Oberfldchenbeschaffenheit der Beschich-
tung nach einer mit der neuen Vorrichtung durchgeflihrten Reparatur ist als besonders vorteilhaft die sich
ergebende Wirtschaftlichkeit gegenliber dem Stand der Technik hervorzuheben.

So k&nnen beispielsweise auch die in Folienreckanlagen oder in der Papierindustrie eingesetzten schweren
Walzen direkt an Ort und Stelle wiederhergestellt werden, ohne daB die Walzen ausgebaut werden miissen.

Als besonders wirtschaftlich hat sich dabei die Installation der Bearbeitungsstation in einer Behand-
lungsanlage zur Koronabehandlung einer Warenbahn erwiesen, so daB die Bearbeitungsstation integraler
Bestandteil dieser Behandlungsanlage ist. Bei Bedarf kann also sofort eine Reparatur der beschiddigten
Walzenbeschichtung vorgenommen werden, wobei der gesamte Reparaturvorgang, also die mechanische
Bearbeitung zu Zwecke der Entfernung der beschiddigten Beschichtung, das Reinigen des dann freien
Bereiches, das HeiBvulkanisieren des in den freien Bereich eingelegten Flickens, die anschlieBende
mechanische Bearbeitung, mit der die ausgebesserte Stelle der Beschichtung im Ubrigen angepaBt wird,
und die abschlieBende Koronabehandlung zur Angleichung des Adhisionsverhaltens des Flickens an den
benachbarten Bereich, rechnergestlitzt und programmgesteuert erfolgen kann. Die auf die jeweilige Behand-
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lungsanlage abgestimmten Parameter zur Wiederherstellung der beschidigten Beschichtung werden
zweckmaBigerweise im Rechner gespeichert.

Im Ubrigen kann in diesem Fall die Koronaelekirode, die einerseits der Reinigung des freien Bereiches
und andererseits der Koronabehandlung der wiederhergestellten Walzenbeschichtung dient, an den Genera-
tor der Behandlungsanlage angeschlossen werden, was naturgemiB die Herstellungskosten fiir die Vorrich-
tung verringert.

Die HeiBvulkanisation des aufgebrachten Flickens erfolgt durch eine umgelegte beheizbare Manschette.

Sinnvoll ist es, den Flicken, der in etwa dem bearbeiteten Reparaturbereich entspricht, geringflg in
seinen duBeren AbmaBen gréBer zu halten, so daB dieser in die Bearbeitungsfliche eingequetscht wird.
Durch die HeiBvulkanisation entsteht eine innige Verbindung mit der anliegenden urspriinglichen Beschich-
tung, wobei die entstehenden Wulstrdnder durch das anschlieBende mechanische Bearbeiten, das gleich-
falls durch Frdsen, Schleifen o.dgl. erfolgen kann, so weit abgetragen werden, daB ein gleichmaBiger
Durchmesser der Walze insgesamte gewdhrleistet ist.

AuBer der Mdglichkeit, eine Bearbeitungsstation in einer Behandlungsanlage zur Koronabehandlung
einer Warenbahn zu installieren, ist es auch denkbar, eine solche Bearbeitungsstation in anderen Behand-
lungsanlagen oder in mit Walzen ausgeristeten Maschinen, wie beispielsweise Druckmaschinen, Maschinen
zur Papierherstellung o.dgl. vorzusehen.

Dabei kann im Bedarfsfall jeder beschichteten Walze eine Bearbeitungsstation zugeordnet sein. Es ist
aber auch mdoglich, eine Bearbeitungsstation flir mehrere Walzen zu installieren, die dann bei entsprechen-
der, vorrichtungsmaBiger Ausgestaltung von einer Walze zur anderen verfahrbar ist.

In besonders vorteilhafter Weise k&nnen die zum Betrieb der Behandlungsanlage notwendigen Aggre-
gate, wie Antriebe oder dhnliches auch fiir den Betrieb der Bearbeitungsstation verwendet werden.

Bei entsprechender Beschaffenheit des Rechnerprogramms kann der Betrieb der Behandlungsanlage
und der Bearbeitungsstation in Abh&ngigkeit voneinander gesteuert werden, d.h. bei einer selbsttitigen
Erkennung der Notwendigkeit einer Reparatur der Beschichtung erfolgt eine automatische Steuerung der
Bearbeitung, so daB ohne Zeitverzbgerung und ohne Personaleingriff eine selbsttatige Wiederherstellung
der beschidigten Beschichtung durchgeflihrt wird. Dies kann von erheblichem wirtschaftlichem Vorteil
insbesondere dann sein, wenn die Bearbeitungsstation in einer Behandlungsanlage zum Einsatz kommt,
deren Betriebskosten sehr hoch sind.

Die Beschichtung der Walze kann neben den erwdhnten, durch HeiBvulkanisation aufgebrachten
Beschichtungsmaterialien wie Gummi o.dgl., auch aus einer Keramikmasse bestehen, die zum Zwecke der
Reparatur in pastdsem Zustand aufgebracht wird und im Sinne der Erfindung zu bearbeiten ist. Durch
Zufuhr von Wiarme und unter Aufbringung von Druck, also durch HeiBverpressung, erfolgt eine entsprechen-
de Aushéartung der Keramikmasse, an die sich die Endbearbeitung anschlieBt.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand der beigefligten Zeichnungen be-
schrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 bis 6 eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens in einer schematischen Vorderan-
sicht bei jeweils unterschiedlichen Verfahrensschritten,

Fig. 7 einen schematischen Querschnitt durch die Vorrichtung gemiB der Linie VII-VII in Fig.
1,

Fig. 8und 9 schematisch dargestellt das Ausgangsmaterial flr einen Flicken sowie einen Flicken in
zugeschnittenem Zustand,

Fig. 10 einen weiteren, schematisch dargesteliten Querschnitt durch die Vorrichtung gemaBs
der Linie X-X in Fig. 4,

Fig. 11 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der Vorrichtung in einer schematischen Vorderan-
sicht,

Fig. 12 und 13 Die Vorrichtung gemiB der Fig. 11 in jeweils einer schematisch dargestellten Seiten-
ansicht in unterschiedlichen Arbeitsstellungen der Vorrichtung,

Fig. 14 bis 16 Einzelheiten der Vorrichtung in jeweils einer Vorderansicht,
Fig. 17 eine Seitenansicht der Einzelheit nach Fig. 16,
Fig. 18 einen Querschnitt durch ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung gemB der

Linie X-X'in Fig. 4.

Eine in den Fig. 1 bis 6 dargestellte Vorrichtung zur Wiederherstellung einer beschaddigten, durch
HeiBvulkanisation auf einen Walzenk&rper 21 aufgebrachten Beschichtung 20 einer Walze 6 besteht aus
einem Gestell 1, das Seitenteile 2 sowie diese miteinander verbundende Traversen 3 aufweist. Weiter ist
ein Lagerteil 8 vorgesehen, das mit Lagern 9 versehen ist, in denen die zu bearbeitetende Walze 6
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eingehingt ist. Dabei ist das Lagerteil 8 in Achsrichtung der Walze 6 verfahrbar. Auf den Traversen 3,
oberhalb der Walzen 6 ist eine Bearbeitungsstation 4 angeordnet, die ebenfalls achsparallel zur Walze 6
verfahrbar ist und in der ein quer zur Achsrichtung verstellbares Werkzeug 5, beispielsweise ein Fris- oder
Schleifwerkzeug festgesetzt ist.

Die Walze 6 weist eine Schadstelle 7 auf, die es mit Hilfe der erfindungsgemiBen Vorrichtung gilt zu
beseitigen, so daB die Walze 6 wieder uneingeschrinkt gebrauchsfdhig wird.

Mit Hilfe des Werkzeuges 5 wird die Schadstelle 7 bearbeitet, wobei durch die Vertikal- und/oder
Horizontalbewegung des Werkzeuges 5 bzw. der Bearbeitungstation 4 eine konturengenaue Bearbeitung
der Schadstelle 7 md&glich ist. ZweckmaBigerweise wird die auf den Walzenk&rper 21 (Fig. 7) aufgebrachte
Beschichtung 20 im Bereich der Schadestelle 7 bis auf den Walzenk&rper 21 entfernt. In den Uiberwiegen-
den Fillen besteht die Beschichtung 20 aus Gummi. Es sind jedoch auch andere geeignete, auf den
Walzenk&rper heiB aufvulkanisierte oder heiBverpreBte Materialien denkbar, beispielsweise Keramik.

Wie die Fig. 7 zeigt, kann die Bearbeitungsstation an Stlizleisten 11 festgelegt sein, die sich wiederum
mittels Stlitzrollen 10 an der Oberfldche der Walze 6 abstitzen.

Nach der in der Fig. 1 angedeuteten mechanischen Bearbeitung der Schadstelle 7 erfolgt eine
sinnbildlich in der Fig. 2 gezeigte Reinigung der bearbeiteten Schadstelle 7.

In den gezeigten Ausflihrungsbeispielen erfolgt die Reinigung mittels einer Koronaentladung, die durch
eine Koronaelekirode 12 erzeugt wird. Diese wird in der Bearbeitungsstation 4 gehalten und ist Uiber eine
elektrische Leitung 14 mit einem Hochspannung erzeugenden Generator 13 verbunden.

Neben der guten Reinigungswirkung durch die Koronaentladung werden auch im Grund der bearbeite-
ten Schadstelle 7 Haftungsnester erzeugt, die die Haftung eines nachfolgend aufzuringenden Flickens 15
beglinstigen. Anstelle der Reinigung mittels einer Koronaentladung ist auch die Reinigung einen Kalireiniger
denkbar.

Aus einem in der Fig. 9 gezeigten Gummifell 22 wurde etwa dem Konturenverlauf der Schadstelle 7
entsprechend ein Flicken 14 gefertigt, der entsprechend der Fig. 3 in die Schadstelle 7 eingefligt wird.

Danach erfolgt gem3B der Fig. 4 die HeiBvulkanisation des Flickens 15. Dazu wird eine Heizmanschette
16 im Bereich des Flickens 15 um die Walze 6 gelegt und mittels ein Spannbiigels 17 fest angepreBt. Mit
Hilfe eines Netzieiles 18 wird die Heizmanschette 16 bis auf Vulkanisationstemperatur aufgeheizt.

Nach der HeiBvulkanisation erfolgt eine weitere mechanische Bearbeitung, im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel mittels eines Schleifwerkzeuges 19, das in der Bearbeitungsstation festgelegt ist und mit dem
eine solche Bearbeitung der reparierten Schadstelle erfolgt, daB gegeniiber dem benachbarten Oberfl4-
chenbereich in der intakten Beschichtung 20 kein qualitdtsmindernder Unterschied besteht.

Unter bestimmten Umstdnden kann es sinnvoll sein, den wiederhergestellten Bereich der Walze 6 einer
Koronabehandlung zu unterziehen, was, ebenso wie bei der Reinigung, mittels einer Koronaentladung durch
eine Koronaelekirode 12 erfolgt. Hierdurch werden zwischen der urspriinglichen Beschichtung der Walze 6,
also dem Aligummigelag und dem durch den Flicken 15 gebildeten Neugummigelag hinsichtlich einer
Oberflachenadhision gleiche Verhdltnisse hergestellt.

Anstelle der in den Fig. 1 bis 6 dargestellten und beschriebenen Vorrichtung, die im wesentlichen dazu
dient, aus einer Maschine entnommene Walzen 6 extern wiederherzustellen, besteht auch die M&glichkeit,
beschidigte Walzen stationdr zu reparieren, wobei dann die Bearbeitungsstation 4 in dem in der Fig. 7
dargestellten Sinn auf die Walze 6, wie erwdhnt, nicht demontiert ist, aufgesetzt wird. Dies bietet sich
insbesondere bei groBen und schweren Walzen an.

In den Fig. 11 bis 13 ist die Anordnung der Bearbeitungsstation 4 in einer Behandlungsanlage 23
dargestellt, in der eine Warenbahn 25 mittels einer an einen Hochspannung erzeugenden Generator 28
angeschlossenen Elekirode 27 koronabehandelt wird. Dabei wird die Warenbahn 25 Uber Leitwalzen 26 und
die Walze 6 gefiihrt. Die Beschichtung 20 der Walze 6 bildet das Dielekirikum, das im Zusammenwirken
mit der Elektrode 27 die Koronabehandlung ermd&glicht.

Die Bearbeitungsstation 4 ist auf orisfesten Flihrungen 24 der Behandlungsanlage 23 in Ldngsachsrich-
tung der Walze 6 verschiebbar gelagert, wobei sich der Verschiebeweg zumindest Uiber die gesamte Liange
der Beschichtung 20 erstrecki.

Wihrend in der Fig. 12 die Behandlungsanlage 23 in Funktion dargestellt ist, in der die Warenbahn 25
einer Koronabehandlung unterzogen wird, und die Bearbeitungsstation 4 auBer Eingriffs ist, ist in der Fig. 13
eine AuBerfunktionsstellung der Elekirode 27 gezeigt, in der die Beschichtung 20 der Walze 6 durch die
Bearbeitungsstation 4 einer Reparatur unterzogen werden soll.

Dabei ist zu erkennen, daB die Bearbeitungsstation 4 hinsichtlich ihrer Energieversorgung Uber die
Energieversorgung der Behandlungsanlage 23 gespeist wird. Dies kann beispielsweise Uber eine Leitung 36
erfolgen.
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Eine in der Bearbeitungsstation vorgesehene, nicht in ihrer Einzelheit dargestellte Koronaelekirode ist
mit dem Generator 28 verbunden, so daB dieser sowohl die Elekirode 27 als auch die genannte
Koronaelekirode der Bearbeitungsstation 4 versorgt.

Zur Optimierung der Bearbeitung der beschidigten Walze 6 kann ein Rechner angeschlossen sein, der
beispielsweise die HeiBvulkanisation steuert, wobei als Parameter Zeit, Druck und Temperatur entsprechend
den Anforderungen steuerbar sind.

Wie bereits zu der Fig. 7 beschrieben, sind zur Bearbeitungsorptimierung Stltzrollen 10 vorgesehen,
die sich an der Walze 6 abstlitzen.

In den Fig. 14 bis 17 sind besondere Ausgestaltungen dieser Stitzrollen dargestellt. So werden diese

entsprechend der Fig. 14 aus Stlitzwalzen 30 gebildet, von denen jede auf einer Achse 29 gelagert ist.
Diese Stitzwalze 30 erm&glicht bei geringem Flachendruck auf die Walzenoberfliche gute radiale Bewe-
gungen.
Die Fig. 15 zeigt auf der Achse 29 angeordnete Stiitzrollenteile 31, die gute radiale und leicht eingeschrink-
te axiale Bewegungen auf der Walzenoberfliche ermd&glichen. In den Fig. 16 und 17 sind als Stiitzrollen
ausgebildete Stltzkugeln 33 erkennbar, die in einer Halterung 32 gelagert sind und die eine optimale
radiale und axiale Bewegung sowie je nach Gr&Be einen geringen Flachendruck auf die Walzenoberfliche
ermdglichen.

Eine Weiterentwicklung der in der Fig. 10 gezeigten Heizmanschette 16 ist in der Fig. 18 dargestellt,
wobei der Spannbiigel 17 Uber ein pneumatisch oder hydraulisch druckregelfdhiges, betétigbares Stellglied,
das im Ubrigen gleichfalls rechnergesteuert sein kann, spannbar ist.

Zur Anpassung an unterschiedliche Walzendurchmesser k&nnen in die Heizmanschette 16 Einlagen 35
eingebracht werden.

Um die Qualitdt der Reparaturen sichern zu kdnnen, miissen geeignete MeBverfahren und MeBmittel
vorgesehen sein, die beispielsweise die Stoffart, die Stoffhdrte oder die Stoffoberflicheneigenschaft der
Beschichtung 20 beriicksichtigen. Diese Werte werden dann an den Rechner Ubermittelt und entsprechend
umgesetzt, so daB z.B. Uber die Steuerung des Steligliedes 34 ein genau definierter Druck bzw. eine genau
definierte Temperatur den VulkanisationsprozeB oder HeiBpreBprozeB optimiert.

Das Vulkanisations-Rohmaterial, das der Beschichtung 20 entspricht, wird entsprechend den gegebenen
Anforderungen in verschiedenen Formen, wie kreisfGrmigen, quadratischen, rechteckigen oder als Band
oder Schnur bereitgestellt, wobei sich eine Vakuum-Verpackung der Rohmaterialien als sinnvoll herausge-
stellt hat. Ahnliches gilt fiir vorbereitete keramische Reparaturmassen.

Die Bearbeitungsstation 4 kann mit einer nicht dargestellten Vakuumglocke versehen sein, die an einer
Vakuumpumpe angeschlossen ist und den aus einer pastdsen Masse, beispielsweise Keramik, gebildeten
Flicken insgesamt abdeckt und evakuiert, so daB eine Fehlreaktion des reparierten Bereiches wihrend des
Betriebes durch ansonsten vorhandene Lufteinschliisse vermieden wird.ZweckmiBigerweise erfolgt die
Evakuierung vor einem Aushdirten des Flickens.
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Bezugszeichen

1 Gestell 33 | Stitzkugel
2 | Seitenteil 34 | Stellglied
3 | Traverse 35 | Einlage
4 | Bearbeitungsstation 36 | Leitung
5 | Werkzeug

6 | Walze

7 | Schadstelle

8 | Lagerteil

9 | Lager

10 | Stitzrolle

11 Stutzleiste

12 Koronaelektrode

13 | Generator

14 | Leitung

15 Flicken

16 Heizmanschette

17 | Spannbligel

18 | Netzteil

19 | Schleifwerkzeug

20 | Beshcichtung

21 Walzenk&rper

22 | Gummifeld

23 | Behandlungsanlage

24 | Fihrung

25 | Warenbahn

26 Leitwalze

27 | Elektrode

28 | Generator

29 | Achse

30 | Stltzwalze

31 Stitzrollenteil

32 | Halterung

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Wiederherstellung einer beschidigten, durch Heiflvulkanisation auf einen Walzenk&rper
aufgebrachten Beschichtung einer Walze, wobei ein die Schadstelle im wesentlichen ausflillender
Flicken mit dem Walzenk&rper verbindbar ist, dadurch gekennzeichnet, da eine Bearbeitungsstation
(4) vorgesehen ist, die Mittel zur mechanischen Entfernung der Schadstelle (7), zur Reinigung des dann
freien Schadstellenbereichs, zur Verbindung des in den freien Bereich eingelegten Flickens (15) mit der
benachbarten Beschichtung (20) und dem Walzenk&rper (21) mittels HeiBvulkanisation oder Heiflver-
pressung sowie zur mechanischen Bearbeitung der Beschichtung (20) zum Zwecke der Anpassung an
AbmaB und Oberflachenbeschaffenheit der Beschichtung (20) im Ubrigen aufweist, wobei die stoffliche
Beschaffenheit des Flickens (15) der der Beschichtung (20) entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB einer Behandlungsanlage zur Bearbeitung
von Warenbahnen (25), vorzugsweise jeder Walze der Behandlungsanlage (23), mindestens eine
Bearbeitungsstation (4) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine Koronaelekirode vorgesehen ist, die
mit einem, eine Hochspannung erzeugenden Generator (28) verbunden ist und mit der der freie
und/oder wiederhergestellte Bereich einschlieBlich des benachbarten Bereichs der Ubrigen Beschich-
tung (20) behandelbar ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbeitungsstation (4) in einer
Behandlungsanlage (23) zur Koronabehandlung einer Warenbahn (25) installiert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbeitungsstation (4) auf ortsfesten
Flihrungen (24) verschiebbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Koronaelekirode an den
Generator (28) der Behandlungsanlage (23) anschlieBbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, bei der die Bearbeitungsstation (4) mit einer Heizmanschette versehen
ist, die im Bereich des Flickens (15) um die Walze (6) legbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB in der
Heizmanschette (16) Einlagen (35) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch (7), bei der die Heizmanschette (16) mittels eines Spannbligels (17)
spannbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB der Spannbligel (17) durch ein hydraulisch oder pneuma-
tisch betétigbares Steliglied (34) verstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dafBl die
Funktion der Bearbeitungsstation (4) Uber einen Rechner steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, bei der die Bearbeitungsstation an Stitzleisten festgelegt ist, die sich
mittels Stilitzrollen an der Walze abstiitzen, dadurch gekennzeichnet, daB die Stiitzrollen als Stiitzkugeln
(33) ausgebildet sind, die vorzugsweise in einer Halterung (32) gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbeitungsstation (4) mit einer
Vakuumglocke versehen ist, mit der ein pastser, auf die Schadstelle (7) aufgebrachter Flicken (15) vor
einem Aushirter evakuierbar ist.
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